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Dr. Ing. Enrico MITIIEk 

DESCRIZIONE 
dell 1 invenzione industriale dal titolo: 

"Attrezzatura per La lubrif i cazione forzata di un filo metalli- 

co durante una operazione di trafiLatura a freddo". 

a nome: Giuseppe VASSENA 

residente in: MALGRATE CComo) 

nazionalita: italiana 

inventore: Giuseppe VASSENA 

depositata it 1 5 GIU.1989 No, 

20 8 C 6 A/89 

RIASSUNTO ^ . 

L'attrezzatura comprende una vasca (2) di Lubri fi cazione del 
filo ed una successione di due bussole (5, 6) poste all'uscita 
di detta vasca (2), una prima bussola (6) attraversata da un 
foro cilindrico (11) di diametro alrneno uguale a queLlo del fi- 
lo in ingresso ed una seconda bussola (5) attraversata da un 
foro troncoconico (O di diametro decrescente verso I'uscita. 

Tra Le due bussole (5, 6) * preferibi Imente interposto un e- 
lemento anulare (7) attraversato da un foro (13) di conforma- 
zione idonea per raccordare i fori delle bussole (5, 6) e atto 
a fungere da guida per il filo e i I lubrif icante e a fare da 
guarnizione per I'acqua di raf f reddamento da cui l'attrezzatura 
£ investita. 

DESCRIZIONE 

La presente invenzione riguarda una attrezzatura per la lu- 
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brificazione forzata di un filo metallico durante un ' operazi one 
di trafiLatura a freddo. 

Per trafiLatura si intende I'operazione meccanica mediante 
La quale si ottiene una riduzione di sezione di. un filo o aLtro 
oggetto metallico attraverso passaggi forzati in opportuni at- 
trezzi denominati filiere- 

Tale operazione, che viene condotta normalmente a freddo 
(solo alcuni materiali speciaLi vengono prerisca Idat i) viene 
ottenuta per traino del materiale attraverso La filiera per 
mezzo di opportune macchine denominate t raf i latrici - 

L'operazione di trafiLatura pu6 €>ssere eseguita con sistemi 
discontinui, cioe effettuando singoLe riduzioni di sezione con 
soste intermedie, o con sistemi continui, cioe con. successive 
riduzioni di sezione (dette passi di trafiLatura) una di segui- 
to al L'altra. 

Secondo La tecnica nota tali riduzioni successive di sezione 
vengono ottenute in seguito al passaggio del filo in filiere 
poste una di seguito all'altra e contenute unitamente a una 
vasca di contenimento del lubrificante per il filo in un unico 
attrezzo per La trafiLatura. E 1 questa La tecnica di trafiLatu- 
ra comunemente utilizzata per i fili metallici (acciaio, rame, 
alluniinio ecc.) a sezione tonda. Con le moderne macchine trafi- 
Latrici e possibile effettuare un elevato numero di passi di 
trafiLatura con riduzione di sezione totale ben oltre il 90%. 

La lubri f i cazione durante la deformazione viene ottenuta per 
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mezzo di sostanze solide in poLvere e granuli a base di saponi 
metallic! (trafilatura a secco) o con so luzioni /emulsioni ac- 
quose o olii interi (trafilatura a bagno) . 

La produttivita detle macchine. trafilatrici rnultipasso e, a 
parita di diametro del filo ottenuto, in relazione diretta alia 
velocita massima raggi ungibi Le (espressa in met ri /secondo) o, 
ancora meglio, alia velocita media, cioe quella che tiene conto 
di tutti i fermi macchina per sostituzione di filiere usurate, 
rottura del filo, carico e scarico del materiale da trafilare 
ecc. 

Le limitazioni attuali al raggiungimento di piu elevate pre~ 
stazioni (maggiori velocita con produttivita maggiori) derivano 
da tre cause principali: 

1) composizione del lubrificante 

2) sistema di lubr if i cazione 

3) raf freddamento del filo tra due passi di trafilatura (in 
particular raodo per il filo di acciaio ad alto tenore di 
carbonio) . 

In particolare la lubrif i cazi one viene ottenuta mediante in- 
terposizione del lubrificante solido tra il filo metallico e 
I'utensile (filiera): questa i nt erposizione avviene per effetto 
del moto del filo verso la filiera e per il prof i lo geometrico 
spa2iale della filiera stessa. 

II sinergismo di queste due cause fa in modo che il lubrifi- 
cante solido subisca una compressione contiriua, verso la zona 

- 3 - 
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di def ormazione, che raggiunge valori tali da permettere it 
passaggio del Lubrificante stesso tra metallo e filiera. Tutta- 
via^, date Le enormi pressioni in gioco, at tua Imente- non si rie- 
sce a rimanere net campo delta lubri fi cazione idrodinami ca, va- 
le a dire che metallo e utensite vengono sempre parzialmente a 
contatto tra loro. Questo ha come effetto primario I'usura del- 
la fitiera a causa del I'attrito, e come effetto secondario la 
conseguente impossibi li ta di etevare la velocita di trafitatura 
a causa di una insuf f i ciente lubrif i cazione. 

I tentativi fatti negti ultimi tempi per migtiorare la lu- 
brificazione hanno portato solo a tievi miglioramenti . 

II mezzo meccanico non costituisce una timitazione in quanto 
dalla macchina £ possibile ottenere velocity motto piu alte di 
quelle attualmente raggiungibi li . 

Scopo delta presente invenzione £ quetlo di ottenere un at- 
trezzo per ta trafitatura a freddo che consenta una lubrif ica- 
zione ottimale durante tutta I'operazione di trafitatura al fi- 
ne di garantire elevati livelti produttivi sia dat punto di vi- 
sta qualitativo che quantitative, con riferimento ai tempi ri- 
chiesti dalla operazione complessi va .di trafitatura. 

In accordo con I'invenzione tale scopo e raggiunto con una 
attrezzatura per la lubrif i cazione forzata di un fito metallico 
durante un'operazi one. di trafilatura a freddo caratterizzata 
dal fatto di comprendere una vasca di lubri fi cazione del filo 
ed una successione di due bussole poste all'uscita di detta va- 



sea, una prima bussola essendo attraversata da un foro cilin- 
drico di diametro a Imeno uguale a quello del fiLo in ingresso 
ed una seconda bussola essendo attraversata da un foro tronco- 
conico di diametro decrescente verso I'uscita. 

Inoltre tra le due bussole e preferibi Lmente interposto un 
elemento anulare atto a fungere da guida per il filo e il Lu- 
brificante e a fare da guarnizione per I'acqua di raf f reddamen- 
to da cui I 'att rezzatura e investita* 

Si e potuto riscontrare che in questo modo il lubrificante e 
convogliato con la dovuta pressione all'ingresso delta seconda 
bussola, che costituisce la filiera vera e propria, senza subi- 
re danneggiamenti capaci di pregiudi care le proprieta lubrifi- 
canti - 

Queste ed altre caratteristiche della presente invenzione 
saranno rese evidenti dalla descrizione dettagliata di una sua 
forma di rea I izzazione preferita, illustrata a titolo di esem- 
pio non limitativo nell'unito disegno, La cui unica figura 1. 
mostra una sezione trasversale delTattrezzatura. 

Con riferimento al disegno, I "att rezzatura comprende un cor- 
po esterno 1 definente al suo interno una vasca 2 di ailoggia- 
mento di olio o altro materiale di lubr if i cazione. Oetta vasca 
2 presenta ad una estremita un foro 3 per I 'ingresso del filo 
12 da trafi lare, mentre all'altra estremita alloggia in succes- 
sione una prima bussola 5, attraversata da un foro che nella 
sua parte centra le 4 presenta conformazione cilindrica con dia- 

-. 5 - 



metro appena superiore a quetlo del f i Lo 12 in ingresso, e una 
seconda bussola 6, costituente la filiera, attraversata da un 
foro che nella sua parte centrale 11 presenta conf ormazi one 
troncoconica di diametro decrescente. Tra Le due bussole. e in- 
tercalate un aneLlo 7 attraversato da un foro 13 di conforma- 
zione idonea per raccordare i fori delle bussole 5 e 6 e funge- 
re da guida del f i lo e dell'olio di lubr if i cazione, nonch£ da 
guarnizione per I'acqua di ref r igerazione del I 'att rezzat ura. La 
seconda bussola 6 S tenuta in posizione, cosi provvedendo in 
modo analogo al pos i zi onamento dell'anello 7 e della bussola 5, 
da un supporto 8, il quale £ fissato con viti 9 al corpo ester- 
no 1 ed 6 attraversato da un foro 14 per I'uscita del filo. 

Per effetto della struttura descritta il fi lo 12, dopo aver 
prelevato il Lubrificante dalla vasca 2, passa attraverso La 
bussola 5 a foro cilindrico, dove non subisce riduzione di dia- 
metro, e poi attraverso la bussola o filiera 6 a foro troncoco- 
nico, dove viene eseguita la desiderata riduzione di diametro. 
Il lubrificante raggiunge assieme al filo I'area intermedia tra 
le due bussole 5 e 6, ossia il passaggio intorno all'anello in- 
termedio 7, dove ha la pressione e conserva Le proprieta lubri- 
ficanti idonee per la corretta lubri^i cazi one del filo soggetto 
a trafilatura nella filiera 6. 

RIVENDICAZ10NI 

1. Attrezzatura per la lubrif i cazione forzata di un filo me- 
tallico durante un 1 operazione di trafilatura a freddo, caratte- 
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rizzata dal fatto di comprendere una vasca (2) di Lubrif i cazi o- 
ne del filo ed una successione di due bussole C5„ 6) poste 
all'uscita di detta vasca (2), una prima bussola C6) essendo 
attraversata da un foro cilindrico (11) di diametro aLmeno u- 
guale a quello del f i Lo in ingresso ed una seconda bussola (5) 
essendo attraversata da un foro troncoconico (4) di diametro 
decrescente verso I'usdta. 

2. Attrezzatura secondo la ri venclicazione 1, caratterizzata 
dal fatto che tra le due bussole (5, 6) e interposto un elemen- 
to anulare (7) attq a fungere da guida per il filo e il lubri- 
ficante e a fare da guarnizione per acqua di raf f reddamento 
del I 'attrezzatura. 

3. Attrezzatura secondo la ri vendicazione 2, caratterizzata 
dal fatto che detto elemento anulare (7) 6 attraversato da un 
foro (13) di conformazione idonea per raccordare i fori (11, 4) 
present! nelle bussole (6, 5). 

4. Attrezzatura secondo la rivendi cazi one 1, caratterizzata 
dal fatto che £ previsto un supporto (8), fissato con viti (9) 
al corpo esterno (1) ed attraversato da un foro (14) per l'u- 
scita del filo, atto a tenere in posizione la bussola (6) e a 
provvedere in modo analogo al posizionamento dell'anello (7) e 
della bussola (5) . 
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